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Zusammenfassung 
Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug-Karosserieteils 

Ein Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug-Karosserieteils sieht vor, dafl 
auf eine tiefgezogene, folienartige AuBenhaut (14) ein diinner Film (16) aus 
fliissigem Kunststoff aufgetragen wird, der nach dem Ausharten verhindert, daB 
beim anschlieBenden Hinterschaumen durch unterschiedlich dicke Abschnitte im 
Schavim aufgrund unterschiedlichen Schwindens Einfallstellen an der AuBenhaut 
(14) sichtbar sind. 

Figur2 
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Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug-Karosserieteils 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug-Karosse- 
rieteils, insbesondere eines Fahrzeugdachmoduls. 

Karosserieteile werden zunehmend bei Zulieferem hergestellt und beim 
5 Fahrzeughersteller an dem Karosserierahmen befestigt. Die Fahrzeugkarosserie- 
teile werden in Sandwich-Bauweise hergestellt, sie sind leicht und dennoch sehr 
stabil und sie besitzen meist eine diinne tiefgezogene AuBenhaut aus KunststofF 
oder Aluminium. An die im eingebauten Zustand des Karosserieteils sichtbare 
AuBenseite der AuBenhaut werden hohe Anforderungen beziiglich der Oberfla- 
10 chengute gestellt. Es wird angestrebt, eine sogenannte ClassA-Oberflache zu 
erreichen, die extrem glatt ist. 

Diese Oberflachengute ist aber aus folgenden Griinden nur sehr schwer zu 
erzielen. Die folienartige AuBenhaut wird iiblicherweise hinterschaumt. Der 
Schaxim bildet dann eine sogenannte Tragerschicht. Diese Schicht wird aber 

15 vielfach mit Stegen oder, allgemeiner gesagt, Masseanhaufungen versehen. Der 
Schaum schwindet beim Ausharten, weshalb in dem Bereich mit hoherer Dicke 
ein groBeres Schwinden auftritt als in den Bereichen kleinerer Dicke. Es kommt 
aus diesem Grund zu sogehannten Einfallstellen oder „Dellen" in der Folie, die ja 
recht diinn ist und kaum Eigenstabilitat besitzt. Diese Einfallstellen konnen von 

20 aufien sichtbar sein und die Oberflachenqualitat verringern. Ein weiteres Problem 
kann auftreten, wenn in den Schaum Fasern, iiblicherweise Glasfasern, einge- 
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schossen werden. Dies erfolgt beim Auftragen des fliissigen Kunststoffs, bevor 
der Ausschaumprozess erfolgt. Dieses Verfahren wird auch LFI-Verfahren (Long- 
Fibre-Injection-Verfahren) genannt Die Fasern konnen sich nach dem Ausharten 
an der AuBenoberflache der AuBenhaut abzeichnen, wenn sie unmittelbar an der 
Riickseite der AuBenhaut anliegen und wenn zudem die Schnittkante der Fasern 
senkrecht an der AuBenhaut zu liegen kommt. Diese Abzeichnen besteht darin, 
daB die Fasern zu sehr kleinen, erhabenen Stellen an der AuBenseite der AuBen- 
haut ffihren. 

Die Erfindung schafft ein sehr einfaches Verfahren zum Herstellen eines 
Fahrzeug-Karosserieteils, mittels dem diese kostengiinstig hergestellt werden 
konnen und dabei eine hervorragende AuBenoberflache besitzen. 

Dies wird durch die folgenden, nacheinander durchzufuhrenden Schritte 
erreicht: 

a) auf eine tiefgezogene, folienartige AuBenhaut wird riickseitig unmittelbar 
ein diinner Film aus fliissigem, ausharteridem Kunststoff aufgetragen, 

b) das Kunststoffinaterial wird ausgehartet ohne zu schaumen und 

c) die bespriihte AuBenhaut wird riickseitig hinterschaumt! 

Das flussige Kvmststoffinaterial, das beispielsweise Polyesterharz oder Poly- 
urethan ist 5 wird beim Ausharten zu einem harten, diinnen Film, der mehrere 
Vorteile bringt. Zum einen stabilisiert er die AuBenhaut und verhindert, daB 
Einfallstellen aufgrund der unterschiedlich dicken Schaumstoffschichten auftreten 
bzw. auf der AuBenhaut sichtbar werden, zum anderen verhindert er, daB Fasern 
beim Hinterschaumen sich auBenseitig abzeichnen. Ein weiterer Vorteil besteht 
darin, daB die folienartige AuBenhaut nicht mehr riickseitig beflammt werden 
muB, wie dies im Stand der Technik notwendig war, um die AuBenhaut „reaktiv" 
fur den spater aufgetragenen PU-Schaum zu machen und um eine Verbindung 
zwischen der AuBenhaut und der Schaumstoffschicht zu erreichen. Eine solche 
Beflammung kann vollstandig entfallen. Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB 
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eine durch Hinterschaumung hergestellte Schaumstoffschicht erzielbar ist, die 
stark unterschiedliche Dicken aufweist, und zwar in einem Arbeitsgang. Bislang 
war namlich angedacht worden, zuerst eine gleichmaBig dicke erste Schaumstoff- 
schicht zu erzeugen, die das Zwischenprodukt aus AuBenhaut und Schaumstoff- 
schicht so stabilisiert, daB eine weitere Schaumstoffschicht mit stark unterschied- 
lich dicken Abschnitten hergestellt werden kann, welche dann nicht mehr zu den 
Einfallstellen fuhrt. Dieses Verfahren fuhrt jedoch zur Verwendung von zwei 
unterschiedlichen Schaumwerkzeugen, fur die Herstellung der ersten Schaum- 
stoffschicht und fiir die Herstellung der zweiten Schaumstoffschicht. Durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich mit einem Werkzeug ein Fahrzeug-Karos- 
serieteil herstellen, das eine Schaumstoffschicht mit stark unterschiedlich dicken 
Abschnitten besitzt. 

GemaB der bevorzugten Ausfiihrungsform sollte die Harte des ausgeharteten 
Films groBer als die des ausgeharteten Schaumes sein. Der Film sollte dariiber 
hinaus eine Dicke von etwa 0,1 bis 0,8 mm besitzen. 

Wie bereits erwahnt kann es vorteilhaft sein, den Schaum im LFI- Verfahren 
mit Fasem zu verstarken, wodurch ein sehr stabiles Fahrzeug-Karosserieteil 
hergestellt werden kann. 

Die AuBenhaut besteht, wie ebenfalls erwahnt, aus einer diinnen, etwa 0,5 bis 
1,5 mm dicken Kunststoff- oder Aluminiumfolie, die tiefgezogen ist. 

Die Folie kann Riickseitig auBerhalb des Schaumwerkzeug bespriiht werden 
oder, je nach Aushartzeit, auch im Schaumwerkzeug, wo sie anschlieBend hinter- 
schaumtwird. 

Der Film wird aus einem duroplastischen Material, vorzugsweise Polyester- 
harz oder PU hergestellt, wobei dieses Material nicht zum Schaumen gebracht 
wird, sondem als diinner und sehr dichter und harter Film die AuBenhaut riicksei- 
tig verstarkt. 
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Beim Hinterschaumen kann der fliissige Kunststoff, ublicherweise PU-Mate- 
rial, entweder unmittelbar auf den ausgeharteten Film aufgetragen werden, oder es 
kann zuerst nach dem Schritt b) eine Glasfasermatte auf die AuBenhaut und den 
Film gelegt werden. Erst anschliefiend wird dann die AuBenhaut hinterschaumt, 
wobei das PU-Material die Glasfasermatte durchdringt und sich mit dem Film 
verbindet. 

Sehr einfach lassen sich mit dem erfindungsgemaBen Verfahren auch Einle- 
geteile in das Karosserieteil einschaumen. Solche Einlegeteile sind z.B. Hohlkor- 
per, die das Innere von Stegen bilden, Rohre, oder Befestigungsteile, die teilweise 
aus dem Schaum herausragen und mittels denen das Karosserieteil am Fahrzeug 
befestigt ist. Auch ist denkbar, an diese Befestigungsteile Sonnenblenden, Halte- 
griffe oder sonstige Anbauteile anzxibringen. Diese Einlegeteile werden vor dem 
Hinterschaumen in das Schaumwerkzeug eingelegt. Anschliefiend werden sie 
eingeschaumt, um einen Teil des Karosserieteils zu bilden. 

Wie erwahnt wird das erfiridungsgemaBe Verfahren so durchgefiihrt, daB nur 
eine durch Hinterschaumen hergestellte Schaumstoffschicht vorhanden ist. 

- 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfol- 
genden Beschreibung und aus den nachfolgenden Zeichnungen, auf die Bezug 
genommen wird. In den Zeichnungen zeigen: 

- Figur 1 ein durch das erfindungsgemaBe Verfahren hergestelltes Fahrzeug- 
Karosserieteil in Form eines Fahrzeugdachmoduls, 

- Figur 2 einen abschnittsweisen Schnitt durch das Fahrzeugdachmodul nach 
Figur 1, aus dem der Aufbau desselben ersichtlich wird, 

- Figuren 3 bis 5 aufeinanderfolgende Schritte beim Herstellungsverfahren des 
erfindungsgemaBen Fahrzeug-Karosserieteils. 

In Figur 1 ist ein Fahrzeug gezeigt, dessen Dach als separat hergestelltes 
Fahrzeug-Karosserieteil in Form eines Dachmoduls zugeliefert und am Karosse- 
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rierahmen befestigt wurde. Das Fahrzeugdachmodul 10 hat eine AuBenhaut 12 mit 
einer ClassA-AuBenoberflache. 

Das Fahrzeugdachmodul hat, wie Figur 2 zeigt, einen sandwichartigen 
Aufbau. Von auBen sichtbar ist im eingebauten Zustand die AuBenhaut 14, die 
durch eine gefarbte Kunststoff- oder Aluminiumfolie gebildet wird, die durch 
Tiefziehen umgeformt wird. Die Dicke der folienartigen AuBenhaut betragt 
zwischen 0,5 und knapp 1,5 mm. Riickseitig folgt unmittelbar auf die AuBenhaut 
14 ein maximal etwa 0,8 mm dicker Film aus relativ hartem, nicht geschaumtem 
Kunststoff; vorzugsweise Polyesterharz oder Polyurethan, der an der AuBenhaut 
14 haftet. Der Film tragt das Bezugszeichen 16. Auf den Film folgt riickseitig eine 
Schaumstoffschicht 18 aus PU-Material. Die Schaumstoffschicht 18 ist die 
einzige unmittelbar mit AuBenhaut 14 und Folie 16 durch Hinterschaumen 
erzeugte Schicht des Fahrzeugdachmoduls. Die Schaumstoffschicht 18 hat 
Abschnitte unterschiedlicher Dicke, wobei der diinnste Abschnitt eine Dicke dl 
ein, die weniger als halb so dick ist wie der dickste Abschnitt mit seiner Dicke d2. 

In die Schaumstoffschicht 18 sind verschiedene Einlegeteile 20, 22 
eingeschaumt, namlich langs eines . erhabenen Steges 24 ein schlauchformiger 
Hohlkorper 20 und langs eines Randsteges 26 Befestigungselemente mit aus der 
Schaumstoffschicht 18 vorstehenden Schraubbolzen. 

Im folgenden wird das Herstellungsverfahren fur das Fahrzeugdachmodul 10 
erlautert - 

Die AuBenhaut 14 wird durch Tiefziehen bleibend verformt, wobei dieser 
Schritt optional in der unteren Formhalfte 32 eines aus einer unteren Formhalfte 
32 und einer oberen Formhalfte 34 bestehenden Schaumwerkzeugs 30 erfolgen 
kann (siehe Figuren 3 bis 5). Die AuBenhaut besteht, wie bereits erwahnt, aus 
Kunststoff oder Aluminium, wobei die Kunststofffolien vorzugsweise durch- 
gefarbt sind, damit eine AuBenlackierung entfallen kann, und die AuBenhaut aus 
Aluminium mit einer sehr diinnen durchgefarbten Kunststofifschicht versehen ist. 
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Riickseitig wird auf die AuBenhaut 14 mittels eines bahnprogrammierten 
Spriihkopfs 40 flussiger Kunststoff aufgespriiht, um einen diinnen Film 16 aus 
diesem Kunststoff zu bilden, der die Riickseite der AuBenhaut 14 vollstandig 
bedeckt. Der Film 16 ist aus Polyesterharz oder PU-Material und besitzt nach der 
Aushartung, die ohne Schaumen erfolgt, eine Harte, die die Harte und die Dichte 
der spater aufgebrachten Schaumstoffschicht 1 8 bei weitem iibersteigt. 

Dieses Auftragen des diinnen, spater harten Films aus Kunststoff kann im 
Schaumwerkzeug erfolgen, wie Figur 3 zeigt, es kann jedoch auch auBerhalb 
desselben durchgefuhrt werden. Wichtig ist, daB ein Beflammen der Riickseite der 
AuBenhaut 14 entfallt, diese wird ohne Vorbehandlung bespriiht, wie Figur 3 
zeigt. 

AnschlieBend kann optional unmittelbar auf den Film 16 eine Glasfasermatte 
50 aufgelegt werden. Femer konnen optional, wenn vorhanden, die Einlegeteile 
20, 22 im Werkzeug positioniert werden. Diese Schritte des Einlegens der Glasfa- 
sermatte 50 und der Einlegeteile 20, 22 ist, wie gesagt, optional. 

In jedem Fall wird jedoch bei in das Unterteil 32 des Werkzeugs 30 einge- 
legter und mit dem Film 16 versehener AuBenhaut 14 anschlieBend fliissiges PU- 
Material 60 mittels eines weggesteuerten Diisenkopfs 70 aufgetragen. Beim 
Auftragen werden zusatzlich Glasfasern in das fliissige PU-Material 60 einge- 
schossen, die sich gleichmaBig mit dem PU-Material vermischen (LFI-Verfahren). 
Dies ist in Figur 4 dargestellt. n 

Nach dem vollflachigen Auftragen des flussigen PU-Materials 60 wird das 
Werkzeug durch Aufbringen der oberen Formhalfte 34 geschlossen, das 
Werkzeug ist geheizt, so daB das PU-Material 60 ausschaumt und die Schaum- 
stoffschicht 18 entsteht (Figur 5). 

Nur zur Vereinfachung der Darstellung sind in Figur 5 die Einlegeteile 20, 22 
weggelassen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeug-Karosserieteils, insbesondere 
eines Fahrzeugdachmoduls, gekennzeichnet durch die folgenden nacheinander 
durchzufuhrenden Schritte: 

a) auf eine tiefgezogene, folienartige AuBenhaut (14) wird riickseitig 
unmittelbar ein diinner Film (16) aus flussigem Kunststoff aufgetragen, 

b) das Kunststoffinaterial wird ausgehartet, 

c) die mit dem Film (16) versehene AuBenhaut (14) wird ruckseitig 
. hinterschaumt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Film (16) 
durch Spriihen aufgetragen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die Harte 
des ausgeharteten Films (16) groBer als die der ausgeharteten Schaumstoffschicht 
(18) ist. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schaumstoffschicht (18) bei ihrer Herstellung im LFI- Verfahren 
mit Fasem verstarkt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenhaut (14) eine Kunststoff- oder Aluminiumfolie ist. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AuBenhaut (14) in einem offenen Schaumwerkzeug (30) 
bespriiht und anschlieBend in diesem hinterschaumt wird. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Film aus einem duroplastischen Material, insbesondere 
Polyesterharz oder Polyurethan ist. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Hinterschaumen flussiger Kunststoff unmittelbar auf den 
ausgeharteten Film (1 6) aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
nach Schritt b) eine Glasfasermatte (50) riickseitig auf die AuBenhaut (60) gelegt 
und anschlieBend hinterschaumt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die durch Hinterschaumen hergestellte Schaumstoffschicht (18) 
unterschiedliche Dicken (dl , d2) aufweist. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB in der Schaum- 
stoffschicht (18) Dickenunterschiede von wenigstens dem Faktor 2 auftreten. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Hinterschaumen vorgefertigte Einlegeteile (20, 22) in das 
Schaumwerkzeug (30) eingelegt und anschlieBend umschaumt werden, um Teil 
des Fahrzeug-Karosserieteils zu bilden. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur eihe durch Hinterschaumen hergestellte Schaumstoffschicht (18) 
vorhanden ist. 



• r r « i 

r r f , r r • < ' ' , .- • 




1 




34- 



